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i The appliance (8) for filling bags (1) without forming bubbles is placed on a stopper (4) or filler-socket on which is a filler-pipe (9) which is 
telescopicalJy lowered into it. 

A suction head (10) is posftioned in the annular gap between the stopper (4) and the filler-pipe (9) which has a valve-cone (12) movable 
between an open and closed position. The vatve has a hole (13) in for gas, parallel to its axb. The filler-pipe (9) moves In a sealing-sleeve 
(1 4) which has a suction-pipe (15) with lockabi© valve (1 6). 

USE/ADVANTAGE - The bag is made of sheet-material welded by a seam, and Is filled so that no bubbles form. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum blasenfreien Befiillen von Beutein aus Folienmaterial 

Beim fiefullen von Beutetn aus Folienmaterial, wie Kunst- 
stoffbeutein bei sogenannten Bag-in-Box-Verpackungen, 
deren Folienlagen durch eine SchweiBnaht miteinander ver- 
bunden sind, ergeben sich insofern Schwierigkeiten, als sich 
Im Randbereich entlang der BeutelschweiRnaht Luftnester 
bilden konnen, die ein an sich erforderliches blasenfreles 
Befullen solcher Beutel in Frage stellen. Aufierdem konnen 
auch im Beutel vorhandene oder vom Fullgut mitgerlssene 
Luftparlikel mit dem Fullgut venvirbelt werden. Ein blasen- 
freles Befullen solcher Folienbeutel wird gema& der Erfin- 
dung dadurch errelcht, da& jeder Beutel zunachst mit einem 
gegenuber dem Fullgut tnerten gasformigen Medium, wie 
Luft, Inertgas oder dergleichen, unter Oberdruck befullt und 
aufgeblasen wird. Sodann wird das Fullgut beim eigentli- 
chen Fullvorgang mittels eines FuMrohres oder dergleichen 
bis dicht an die unterhalb des Fullstutzens oder -spundes des 
Beutels befindliche Beuteiwandung zugefuhrt und unter 
gleichzeitiger Verdrangung des gasformigen Mediums von 
der tiefsten Stelle des Beutels zu dem an derhochsten Stelle 
des Beutels gelegenen Fullstutzen oder -spund in den Beutel 
eingefullt, um den Fullstutzen oder -spund b«i Beendigung 
des Fullvorganges nach einer Absaugung von Restgas tuft- 
dicht zu verschtieQen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eir Verfahren zum blasenfreien 
Befallen von Beutein aus Folienmaterial nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 und bezieht sich ferner 5 
auf eine Vorrichlung zum Durchfuhren des Verfahrens. 

Beim Befiillen von Beutein aus Folienmaterial, wie 
Kunststoffbeutel bei sogenannten Bag-in-Box-Verpak- 
kungen, mit einem FuIIstutzen oder -spund, deren Fo- 
lienlagen durch eine SchweiBnahl miteinander verbun- 10 
den sind, ergeben sich insofern Schwierigkeiten, als sich 
im Randbereich entlang der BeutelschweiBnaht Luftne- 
ster bilden konnen, die ein an sich erforderliches blasen- 
freies Befullen solcher Beutel in Frage stellen. AuBer- 
dem konnen auch im Beutel vorhandene oder von dem 15 
Ftillgut mitgerissene Lufipartikeln mit dem FUllgut ver- 
wirbelt werden. Solche Lufteinschlusse konnen die Ur- 
sache dafur sein, daB besonders empfindliche Fullgiiter 
fruhzeitig verderben. Das blasenfreie Befullen der Beu- 
tel ist daher insbesondere erforderlich, um die Verunrei- 20 
nigung empfindlicher Fullguter durch Lufteinschlusse 
zu vermeiden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine zum Durchfuhren des Verfahrens geeig- 
nete Vorrichlung zu schaffen, womit es in einfacher 25 
Weise moglich ist, auch Beutel aus Folienmaterial, deren 
Folienlagen durch eine SchweiBnaht miteinander ver- 
bunden sind, blasenfrei zu befullen. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch den 
Kennzeichnungsteil des Anspruches I geldst. wahrend 30 
in den Anspruchen 3 bis 9 eine besonders vorteilhafte 
Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens gekenn- 
zeichnet ist. 

Durch das Aufblasen des Beutels mit einem gegen- 
iiber dem FuUgut inerten gasformigen Medium, wie 35 
Luft, Inertgas oder dergleichen vor dem eigentlichcn 
Fullvorgang werden Spalt- oder Eckenbildungen im Be- 
reich der BeutelschweiBnaht vermieden. Das Beutelzelt 
steht beruhigi, und der Fullstrom trifft durch Absen- 
kung des FuUrohres gegenliber dem FuIIstutzen auf die 40 
dem FuIIstutzen oder -spund gegeniiberliegende Beutel- 
wand auf und kann sich so ohne Verwirbelung mit gas- 
formigen Partikeln und ohne Behinderung durch die 
gegenuberliegende Beutelwand frei ausdehnen. Durch 
giinsiigste Stromungsverhaltnisse ist der Luftblasen- 45 
transport optimal. Der Fullstrom steht unter permanen- 
tcr Kontrolle. Durch entsprechende Neigung der Unter- 
lage fiir den Beutel kann eine optimale Niveautarierung 
eri eicht werden, es ist eine zumindest teilweise Unter- 
spiegelfullung moglich, und Lufteinschlusse oder Luft- 50 
nestcr werden auch an den geneigten SchweiBverbin- 
dungen des Folienmaterials vollstandig vermieden. 

Ein bevorzugies Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
ist in der Zeichnung schematisch dargestellt. Es zeigen 

Fig. 1 ein Verfahren zum blasenfreien Befullen von 55 
Folienbeutein zu Beginn eines Fullvorganges. 

Fig. 2 das Befullen des Beutels in einem fortgeschrit- 
tenen Stadium und 

Fig. 3 eine zum Durchfuhren des Verfahrens geeigne- 
te Fullvorrichtung. 50 

Beim Fullen von Beutein aus Folienmaterial fur soge- 
nannte Bag-in-Box-Verpackungen^dic cinen FuIIstutzen 
oder -spund aufwcisen und deren Folienlagen durch ei- 
ne SchweiBnaht miteinander verbunden sind, mit flussi- 
gem Oder pastosem Fullgut, geht es darum. eine blasen- 65 
freie Befullung der Beutel sicherzustelien. 

Wie in Fig. 1 und 2 dargestellt ist, wird an einem 
zusammenhangenden Beutelband jeder Beutel 1 zu- 
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nachst mil einem gegenuber dem Fullgut 2 inerten gas- 
formigen Medium 3, wie Luft. Inertgas oder dergleichen, 
unter Oberdruck befOllt und aufgeblasen. Sodann wird 
das Fullgut 2 bei dem eigentlichcn Fullvorgang mittels 
eines Rohres oder dergleichen bis dicht an die unterhalb 
des Fiillstutzens oder -spundes 4 befindliche Wandung 5 
des Beutels 1 zugefOhrt und unter gleichzeitiger Ver- 
drangung des gasformigen Mediums 3 von der tiefsten 
Stelle des Beutels 1 zu dem an der hochsten Stelle des 
Beutels gelegenen FuIIstutzen oder -spund 4 in den Beu- 
tel 1 eingefullt. um den FuIIstutzen oder -spund 4 bei 
Beendigung des Fullvorganges nach einer Absaugung 
von Restgas luftdicht zu verschlieBen. Der FuIIstutzen 
oder -spund 4 wird beim Befullen von einer Fiihrung 6 
gehalten. 

Der aus Folienmaterial mit RandschweiBung beste- 
hende Beutel 1 licgt beim Befullen auf einer einseitig 
Oder mehrseitig geneigten Unterlage 7 auf, wahrend die 
Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens aus einer 
auf den FuIIstutzen oder -spund 4 des Beutek 1 aufsetz- 
baren Fullvorrichtung 8 besteht mit einem am Stutzen 4 
abgedichteten Fullrohr 9, das in den Stutzen oder Spund 
4 teleskopariig absenkbar ist, wobei zusatzlich noch ei- 
ne Absaugvorrichtung 10 am Ringraum 11 zwischen 
FuIIstutzen 4 und Fullrohr 9 vorgesehen ist. 

Wie in Fig. 3 im einzelnen zu erkennen ist, weist das 
Fullrohr 9 einen in Richtung der Rohrachse zwischen 
einer SchlieBstellung und einer Offenstellung bewegba- 
ren Ventilkegel 12 mil einer in der Veniilachse oder 
parallel dazu angeordneten Durchfuhrung 13 fiir das 
gasformige Medium 3 auf. Das Fullrohr 9 ist auBerdem 
in einer auf den FuIIstutzen oder -spund 4 aufsetzbaren 
Abdichtmanschette 14 in senkrechter Richtung langs- 
verschiebbar gefiihrt 

An der Abdichtmanschette 14 ist ein Absaugrohr 15 
mit einem nach Bedarf abspcrrbaren Ventil 16 fur das 
gasformige Medium 3 vorgesehen. Dieses Ventil 16 
kann derart druckabhangig gesteuert sein, daB es beim 
Befullen des Beutels 1 das gasformige Medium entspre- 
chend dem Fullfortschritt durch ein Rohrsystem zur 
Wiederverwendung des Mediums gleichmaOig entwei- 
chen laBi, um nach Beendigung des Fullvorganges noch 
oberhalb des Fiillgutes 2 vorhandene Resigasmengen 
abzusaugen und den Stutzen 4 dicht zu verschlieBen. 

Um optimale Voraussetzungen fur die Befullung des 
Beutels 1 zu schaffen, ist die Unterlage 7 fur den Beutel 1 
vorteilhafierweise muldenformig ausgebildet und kann 
aus einem elastisch nachgiebigen Material, wie einer 
Gummibahn, einem aufblasbaren Gummi- oder Kunst- 
stoffkissen oder dergleichen, bestehen. Sie kann auBer- 
dem in ihrer Neigung gegenuber dem Fullrohr 9 bzw. 
gegenuber der Senkrechien nach Bedarf so verstellt 
werden, daB das Beutelband nach dem Befullen eines 
jeden Beutelabschnittes schrittweise auf der Unterlage 
7 abgleilen kann und somil ein Beutelabschnitt nach 
dem anderen unter Schwerkrafiwirkung unter die Full- 
vorrichtung 8 gelangi. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum blasenfreien Befullen von Beutein 
aus Folienmaterial, die einen FuIIstutzen oder 
-spund aufweisen und deren Folienlagen durch eine 
SchweiBnaht miteinander verbunden sind, mit fliis- 
sigem oder pasi6sem Fullgut, insbesondere fur 
Bag-in- Box- Befiillungssysteme, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Beutel zunachst mit einem ge- 
genuber dem Fullgut inerten gasformigen Medium, 
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wie Lufi, Inertgas oder dergleichen, unier Uber- 
druck befullt und aufgeblasen wird, und daB sodann 
das Fullgul beim eigentlichen Fiillvorgang mittels 
eines FuMrohres oder dergleichen bis dicht an die 
unterhalb des Filllstulzens oder -spundes befindli- 5 
che Wandung des Beutels zugefuhrt und unter 
gleichzeitiger Verdrangung des gasformigen Me- 
diums von der tiefsten Stelle des Beutels zu dem an 
der hochsten Stelle des Beutels gelegenen Fiillstut- 
zen oder -spund in den Beutel eingefullt wird. um 10 
den FuUstutzen oder -spund bei Beendigung des 
Fiillvorganges nach einer Absaugung von Restgas 
luftdicht zu verschlieQen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beutel in Schraglage auf einer 15 
einseitig oder mehrseitig geneigten Unterlage be- 
fiillt wird. 

3. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie eine auf den FuUstutzen oder -spund (4) des 20 
Beutels (1 ) aufsetzbare Fiillvorrichtung (8) aufweist 
mit einem am Stutzen (4) abgedichteten Fullrohr 
(9). das in den Stutzen (4) teleskopartig absenkbar 
isi, und mil einer Absaugvorrichtung (10) am Ring- 
raum (11) zwischen FQilstutzen (4) und Fullrohr (9). 25 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Fullrohr (9) einen in Richtung der 
Rohrachse zwischen einer SchlieBsiellung und ei- 
ner Offenstellung bewegbaren Ventilkegel (12) mit 
einer in der Ventilachse oder parallel dazu ange- 30 
ordneten Durchfuhrung (13) fur das gasformige 
Medium aufweist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Fullrohr (9) in einer auf 
den FuUstutzen oder -spund (4) des Beutels (1) auf- 35 
setzbaren Abdichtmanschette (14) langsverschieb- 
bar gefiihrt ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Abdichtmanschette (14) 
ein Absaugrohr (15) mit einem nach Bedarf ab- 40 
sperrbaren Ventil (16) fur das gasfdrmige Medium 
(3) vorgesehen ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage (7) fur 
den Beutel (I) muldenformig ausgebildet ist 45 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Unterlage (7) fiir 
den Beutel (1) aus elastisch nachgiebigem Material* 
wie einer Gummibahn. einem aufblasbaren Gum- 
mi- oder Kunststoffkissen oder dergleichen, be- 50 
steht 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Unterlage (7) fur den Beu- 
tel (1) in ihrer Neigung gegeniiber dem Fullrohr (9) 
bzw. gegeniiber der Senkrechten nach Bedarf ver- 55 
anderbar ist. 
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54 A method and device for the bubble-free filling of bags made of a foil material 

When filling bags made of a foil material, like plastic bags for so-called bag-in-box 
packaging whose foil layers are welded together, difficulties are encountered to the extent that air 
pockets forming at the edge along the bag weld make it difficult to achieve the required bubble-free 
filling of such bags. Furthermore, air particles that are present in the bag or were drawn-in with the 
poured material can be mixed with the material to be poured. In accordance with the invention, a 
bubble-free filling of such foil bags is achieved by filling and inflating each bag first with a gaseous 
medium under pressure, such as air, inert gas or similar that is inert with respect to the material to be 
poured. During the actual filling process, the material to be poured is then supplied with a feed tube 
or similar device right to the bag wall located below the feed nozzle or plug of the bag and is poured 
into the bag while simultaneously displacing the gaseous medium from the lowest point in the bag to 
the feed nozzle or plug located at the highest point of the bag, and the feed nozzle or plug is closed in 
an air-tight manner after suctioning-off the remaining gas after the pouring process. 
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Description 

The invention concerns a method for the bubble-free filling of foil bags according to the 
preamble of claim 1 and also concerns a device to realize the process. 

When using feed nozzles or plugs to fill bags made of a foil material, like plastic bags for so- 
called bag-in-box packaging, whose foil layers are welded together, difficulties are encountered to 
the extent that air pockets forming at the edge along the bag weld make it difficult to achieve the 
required bubble-free filling of such bags. Furthermore, air particles that are present in the bag or were 
drawn-in with the material to be poured can be mixed with the material to be poured. Such air 
pockets may cause premature spoiling of particularly sensitive materials to be poured. Accordingly, it 
is absolutely necessary to achieve a bubble-free filling of the bags to prevent contamination through 
air pockets of sensitive materials to be poured. 

The task of the invention consists in the development of a method and of a device to realize 
the method, with which it will be a simple task to fill foil bags whose foil layers are welded together 
in a bubble-free manner. 

In accordance with the invention, this task is solved according to the characterizing section of 
claim 1, while claims 3 through 9 characterize a particularly advantageous device to realize the 
method. 

The formation of cracks and comers in the area of the bag weld is prevented by inflating the 
bag with a gaseous medium such as air, inert gas or similar that is inert with respect to the material to 
be poured, prior to the filling process. The bag "tent" remains stable and the flow of the material to 
be poured impacts the bag wall opposite the feed nozzle or plug by lowering the filler tube in relation 
to the feed nozzle and is thus able to freely expand without whirling with the gaseous particles and 
without any disturbance from the opposite bag wall. The air bubble transport is optimal due to the 
most favorable flow conditions. The material filling flow is always under control. By 
correspondingly filting the bag support, it is possible to achieve an optimal level determination, to 
achieve an at least partial below-level filling and there will be no air bubbles or air pockets at the 
inclined welds of the foil material. 

A preferred design example for the invention is shown schematically in the drawings. The 
drawings show the following: 

Figure 1 shows a method for the bubble-free filling of foil bags at the beginning of the filling 
process; 

Figure 2 shows the filling of the bag at an advanced stage; and 
Figure 3 shows a filler device suitable for realizing the method. 

When filling a foil bag with a liquid or pasty material for a so-called bag-in-box packaging 
that is fitted with a feed nozzle or plug and whose foil layers are welded together, it is essential to 
ensure a bubble-free filling of the bag. 

As shown in Figures 1 and 2, each bag 1 hanging from a bag strand is initially filled and 
inflated under pressure with gaseous medium 3, such as air, inert gas or similar, in which case said 
medium is inert with respect to filling material 2. For the actual filling process, filling material 2 is 
then supplied through a tube or similar device close to wall 5 of bag 1 below feed nozzle or plug 4 
and then poured into bag 1 while simultaneously displacing gaseous medium 3 from the lowest point 
of bag 1 to feed nozzle or plug 4 located at the highest point of the bag; after the filling process and 
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after suctioning-off the remaining gas, filler nozzle or plug 4 is then closed in an air-tight manner. 
Feed nozzle or plug 4 is held in place by guide 6 during the filling process. 

During the filling process, bag 1 consisting of a foil material with edge welds rests on support 
7 that is inclined in one or more directions, while the device used to realize the process consists of a 
filler assembly 8 that has filler tube 9 sealed at nozzle 4, can be placed on feed nozzle or plug 4 of 
bag 1 and can be lowered like a telescope into feed nozzle or plug 4, in which case a suction device 
10 is fitted at ring-shaped volume 1 1 between filler nozzle 4 and filler tube 9. 

As shown in Figure 3 in more detail, filler tube 9 is fitted with valve cone 12 that can be 
moved in the direction of the tube axis between a closed and open position and is fitted with opening 
13 for gaseous medium 3 arranged in the valve axis or parallel with it. Furthermore, filler tube 9 can 
be moved vertically in seal collar 14 that can be placed on feed nozzle or plug 4. 

Seal collar 14 holds suction tube 15 with valve 16 for gaseous medium 3 that can be closed 
when the need arises. Valve 16 can be controlled as a function of pressure in such a manner that it 
lets the gaseous medium escape in a uniform manner, i.e., when filling bag 1, and according to the 
filling process through a pipe system for reuse of the medium and to suction gas quantities that 
remain above material to be filled 2 and to tightly close nozzle 4. 

To create optimal conditions for the filling of bag 1, support 7 for bag 1 is preferably shaped 
like a trough and it may be made of an elastic material such as a rubber strip, inflatable rubber or 
plastic material cushion or similar. Furthermore, its angle in relation to filler tube 9 or a vertical line 
can be adjusted such that the bag strand gradually slides on support 7 after the filling process and the 
bag elements are transported one-after-another and under the effects of gravity to filler device 8. 

Patent claims 

L A method for the bubble-free filling with a liquid or pasty material of foil bags that are fitted with 
a feed nozzle or plug and have their foil layers welded together, particularly for a bag-in-box 
packaging, characterized by the fact that each bag is initially filled and inflated under pressure 
with a gaseous medium such as air, inert gas or similar, in which case said medium is inert with 
respect to the material to be poured, and that the material to be poured is then, for the actual filling 
process, supplied through a filler tube or similar at a point close to the bag wall below the feed 
nozzle or plug and is then filled into the bag while simultaneously displacing the gaseous medium 
from the lowest point of the bag to the feed nozzle or plug located at the highest point of the bag, and 
that the filler nozzle or plug is then, after the filling process and after suctioning-off the remaining 
gas, closed in an air-tight manner. 

2. A method in accordance with claim 1, characterized by the fact that the bag rests at an angle on a 
support inclined in one or more directions. 

3. A device to realize the method in accordance with claim 1 or 2, characterized by the fact that a 
filler assembly (8) has a filler tube (9) sealed at the nozzle (4), can be placed on the feed nozzle or 
plug (4) of the bag (1) and can be lowered like a telescope into the feed nozzle or plug (4), in which 
case a suction device (10) is fitted at the ring-shaped volume (11) between the filler nozzle (4) and 
the filler tube (9). 

4. A device in accordance with claim 3, characterized by the fact that the filler tube (9) has a valve 
cone (12) that can be moved in the direction of the tube axis between a closed and open position and 
is fitted with the opening (13) for the medium arranged at the valve axis or parallel to it. 
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5. A device in accordance with claims 3 and 4, characterized by the fact that the filler tube (9) can be 
moved longitudinally in the sealing collar (14) that can be placed on the feed nozzle or plug (4) of 
the bag (1). 

6. A device in accordance with claims 3 through 5, characterized by the fact that the sealing collar 
(14) holds a suction tube (15) with a valve (16) for the gaseous medium (3) that can be shut off when 
required. 

7. A device in accordance with one of claims 3 through 6, characterized by the fact that the support 
(7) for the bag (1) is formed like a trough. 

8. A device in accordance with one of claims 3 through 7, characterized by the fact that the support 
(7) for the bag (1) consists of an elastic material such as a rubber strip, an inflatable rubber or plastic 
material cushion or similar. 

9. A device in accordance with claim 7 or 8, characterized by the fact that the angle of support (7) for 
the bag (1) can be adjusted in relation to the filler tube (9) or to a vertical line. 
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